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Abstract Of DE10160718 



The machine has a guide (5) to pass a strap around a producl, e.g. a stack of magazines, a 
transporter (3) to move the stack to the guide, and a fastener to fix the strap around the stack. The 
guide is coupled to an advance device (6), e.g. a lifting device, to move it between a lowered working 
position, and a raised rest position, which permits the stack to be supplied, and the strapped stack to 
be removed. The lifting device has a pneumatic cylinder, and a light barrier to control automatic 
movement of the guide between positions. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereiehten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Vorrichtung und Verfahren zum Umreifen von Produkten 

© Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfah- 
ren zum Umreifen von Produkten, insbesondere Zeit- 
schriftenstapeln, mit einer Bandfuhrungseinrichtung (5) 
zum Fuhren eines Umreifungsbandes um ein zu umrei- 
fendes Produkt, einer Transporteinrichtung (3) zum Trans- 
portieren des zu umreifenden Produktes zu der Bandfuh- 
rungseinrichtung (5) und einer Fixierungseinrichtung 

zum Fixieren des um das Produkt gefuhrten Umreifungs- £ 
bandes, wobei die Bandfuhrungseinrichtung (5) mit einer 

Verschiebevorrichtung (6) gekoppelt ist, mittels der sie * ■ 

zwischen einer Arbeitsposition zur Umreifung des Pro- 
duktes und einer Ruheposition zur Ermoglichung der Zu- 
fuhr des zu umreifenden Produktes und zur Fretgabe des 
umreiften Produktes bewegbar ist. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum Umreifen von Produkten. 
[0002] Derartige Vorrichtungen bzw. Verfahren werden 
beispielsweise zum Umreifen von Zeitungs- oder Zeitschrif- 
tenstapeln mit einem oder mehreren Umreifungsbandern 
verwendet, urn transportfahige Einheiten bzw. Stape[ hier- 
aus zu bilden. Ganz allgemein lasst sich die vorliegende Er- 
findung jedoch zur Umreifung beliebiger stapelbarer Einzel- 
elemente zur Bildung transportfahiger Stapel aus diesen 
Einzelelementen verwenden. 

[0003] Aus DE195 40 030A1 ist eine Vorrichtung zur 
Umreifung von Warenpaketen aus formstabilen Einzelele- 
menten, vorzugsweise Kalksandsteinen, bekannt, welche ei- 
nen endlos umlaufenden Stetigforderer zum waagerechten 
Transport der zu umreifenden Warenpakete, eine mit einem 
Umreifungskopf versehene Umreifungsvorrichtung zum 
Zufuhren eines Umreifungsbandes und VerschlieBen des 
Umreifungsbandes in einer Spannlage sowie Presselemente 
zum Zusammenpressen des Warenpaketes quer zur Trans- 
portrichtung aufweist. Urn das Warenpaket mit mehreren 
voneinander beabstandeten Umreifungen zu versehen, ist 
die Umreifungsvorrichtung parallel zur Transportrichtung 
des Stetigfbrderers verf ahrbar gelagert. 
[0004] Allerdings lasst sich mit einer derartigen Umrei- 
fungsvorrichtung keine fur die Umreifung von Zeitungs- 
bzw. Zeitschriftenstapel crwunschte Kreuzumreifung reali- 
sieren. Bei einer Kreuzumreifung wird der zu umreifende 
Produktstapel von wenigstens zwci Umreifungsbandschlin- 
gcn in zwei zueinander einen Wlnkel von 90° einschlieBen- 
den Umreifungsebenen umreift. 

[0005] Aus DE196 04 310A1 ist eine Umreifungsvor- 
richtung bekannt, welche einen Arbeitstisch zur Aufhahme 
des zu umreifenden Produktes, eine Zufuhrungscinrichtung 
zum Transport des Produktes in seine Umreifungsposition 
auf dem Arbeitstisch, eine Einrichtung zum Abtransport des 
umreiften Produktes aus seiner Umreifungsposition und 
eine Bandfuhrungs- und Fixierungseinrichtung zur Bildung 
einer straffen Umreif ungsbandschhnge um das Produkt auf- 
weist. Zur Bildung einer Kreuzumreifung ist der Arbeits- 
tisch als um eine vertikale Drehachse drehantreibbarer 
Drehteller ausgebildet. Der Drehteller wird nach Durchfuh- 
rung eines ersten Umreifungsvorganges um 90° gedreht, 
woraufhin ein zweiter Umreifung svorgang zur Komplettie- 
rung der Kreuzumreifung vorgenommen wird. 
[0006] Eine derartige Umreifungsvorrichtung weist je- 
doch bei der Umreifung stapelformig angeordneter Produkte 
Nachteile auf, wenn die Produkte sehr glatte aneinander- 
grenzende Oberflachen aufweisen, da dann bei der fur die 
Kreuzumreifung erforderlichen 90°-Drehung des Drehtel- 
lers eine Relativverschiebung der Produkte in der zur Dreh- 
achse senkrechten Ebene erfolgen kann. Ein Beispiel hierfiir 
bilden etwa Stapel aus Hochglanzprospekten oder -magazi- 
nen, die wahrend der Rotation des Drehtellers infolge des 
Wegrutschens einzelner oder mehrerer Prospekte bzw. Ma- 
gazine ihre stabile Stapelanordnung verlieren, so dass die 
zweite Umreifung nicht mehr zuverlassig ausgefuhrt werden 
kann. 

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, 
eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Umreifung von Pro- 
dukten zu schaffen, bei denen eine Umreifung auch von Pro- 
duktstapeln mit relativ glatten Oberflachen zuverlassig 
durchfuhrbar ist. 

[0008] Diese Aufgabe wird entsprechend den Merkmalen 
der unabhangigen Anspriiche geldst. 

[0009] Hierzu weist eine Vorrichtung zum Umreifen von 
Produkten gemaB der vorliegenden Erfindung Vorrichtung 



zum Umreifen von Produkten, insbesondere Zeitschriften- 
stapel, eine Bandfuhrungseinrichtung zum Fiihren eines 
Umreifungsbandes um ein zu umreifendes Produkt, eine 
Transporteinrichtung zum Transportieren des zu umreifen- 
5 den Produktes zu der Bandfuhrungseinrichtung, und eine Fi- 
xierungseinrichtung zum Fixieren des um das Produkt ge- 
fuhrten Umreifungsbandes auf, wobei die Bandfuhrungsein- 
richtung mit einer Verschiebevorrichtung gekoppelt ist, mit- 
tels der sie zwischen einer Arbeitsposition zur Umreifung 
to des Produktes und einer Ruheposition zur Ermoglichung der 
Zufuhr des zu umreifenden Produktes und zur Freigabe des 
umreiften Produktes bewegbar ist. 

[0010] Ein Verfahren zum Umreifen von Produkten weist 
folgende Schritte auf: Transportieren des zu umreifenden 

15 Produktes zu einer Bandfuhrungseinrichtung, Fiihren eines 
Umreifungsbandes um das zu umreifende Produkt mittels 
der Bandfuhrungseinrichtung, und Fixieren des um das Pro- 
dukt gefuhrten Umreifungsbandes, wobei die Bandfuh- 
rungseinrichtung mittels einer Verschiebevorrichtung zwi- 

20 schen einer Arbeitsposition zur Umreifung des Produktes 
und einer Ruheposition zur Zufuhr des zu umreifenden Pro- 
duktes und zur Freigabe des umreiften Produktes bewegt 
wird. 

10011] Weitere Ausgcstaltungen der Erfindung sind der 
25 nachfolgenden Beschreibung sowie den Untcranspruchen 
zu entnehmen. 

[0012] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in 
den beigefugten Abbildungen dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiels naher erlautert. 
30 [0013] Eszeigen: 

[0014] Fig. 1 eine schematische Vorderansicht einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung in einer bevorzugten Ausfiih- 
rungsform; 

[0015] Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Vor- 
35 richtung aus Fig. 1 ; 

[0016] Fig. 3 eine schematische Draufsicht der Vorrich- 
tung aus Fig. 1 . 

[0017] GemaB Fig. 1 bis 3 umfasst eine erfindungsgemaBe 
Vorrichtung 1 zum Umreifen von Produkten, insbesondere 

40 Zeitungs- oder Zeitschriftenstapel, mit einem oder mehreren 
Umreifungsbandern eine auf einem Arbeitstisch 2 angeord- 
nete Transporteinrichtung 3. Die Transporteinrichtung 3 
dient zum Transportieren der zu umreifenden Produkte auf 
den Arbeitstisch 2 bzw. zum Weitertransport der fertig um- 

45 reiften Produkte nach dem Umreifungsvorgang, und kann in 
beliebiger Weise z. B. aus einer Anordnung von quer zur 
Transportrichtung und parallel zueinander ausgerichteten 
Stapelelementen oder auch als vorzugsweise endloses 
Transportband ausgestattet sein. Die Transporteinrichtung 3 

50 ist der Einf achheit halber nur uber dem Arbeitstisch 3 einge- 
zeichnet, kann sich jedoch je nach der speziellen Anordnung 
in Transportrichtung beliebig weit zufuhrseitig bzw. abfuhr- 
seitig weitererstrecken. 

[0018] Auf dem Arbeitstisch 2 ist ein die Transportein- 
55 richtung ubergreifendes Portal 4 angeordnet, an welchem 
eine den Arbeitstisch 2 und die Transporteinrichtung 3 joch- 
artig ubergreifende, die Form eines abwarts in Richtung 
zum Arbeitstisch 3 orientierten U's aufweisende Bandfuh- 
rungseinrichtung 5 uber eine Verschiebevorrichtung 6 ge- 
60 koppelt ist. Die Verschiebevorrichtung 6 ist gemaB dem dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispiel als Hebevorrichtung in 
Form eines Pneumatikzylinders ausgestattet, mittels der die 
Bandfuhrungseinrichtung 5 zwischen einer aus Fig. 1 und 2 
ersichtlichen Arbeitsposition zur Umreifung des Produktes 
65 und einer Ruheposition zur Zufuhr des zu umreifenden Pro- 
duktes und zur Freigabe des umreiften Produktes bewegbar 
ist. In der (nicht dargestellten) Ruheposition ist somit die 
Bandfuhrungseinrichtung 5 im Bezug auf den Arbeitstisch 2 
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bzw. die Transporteinrichtung 3 soweit beabstandet, dass ein 
zu umreifendes Produkl dem Bereich zwischen Arbeitstisch 
2 und Bandfiihrungseinrichtung 5 zufuhrbar ist. 
[0019] GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform kann 
als Verschiebevorrichtung 6 ein mit Magnetkolben versehe- 5 
ner doppeltwirkender Pneumatikzylinder, beispielsweise ein 
von der Firma NORGREN HERION unter der Bezeichnung 
"SMART-Zylinder" hergestellter Pneumatikzylinder ver- 
wendet werden. Ein solcher Pneumatikzylinder ist mit ei- 
nem integrierten AS-Interface Bus System oder einem Mul- 10 
tipolanschluB versehen und stellt eine komplette elektrop- 
neumatische Antriebseinheit mit Hublangen bis maximal 
1000 mm und Geschwindigkeiten von maximal 1,5 m/s dar. 
Mittels Verwendung eines derartigen Pneumatikzylinders 
lassen sich in der Vorrichtung 1 beispielsweise Taktzeiten 15 
von etwa 2 s erreichen. 

[0020] Die Bandfuhrungseinrichtung 5 ist so ausgestaltet, 
dass sic in der Arbcitsposition ein (nicht dargcstclltcs) Um- 
reifungsband, welches von einer (im dargestellten Ausfuh- 
rungsbcispiel scitlich des Arbcitstischcs 2 angeordnctcn) 20 
Bandrolle 8 entnommen wird, um das zu umreifende Pro- 
dukt hcrumfuhrt, wobci das Umreifungsband anschlicBcnd 
vorzugsweise auf der der Bandfuhrungseinrichtung 5 abge- 
wandtcn Unterscitc des Produktcs mittels einer (nicht darge- 
stellten) Hxicrungscinrichtung fixicrt wird. 25 
[0021] Im ubrigen konncn die Bandfuhrungseinrichtung 5 
und die (nicht dargestclltc) Fixierungseinrichtung in be- 
kanntcr Weise bcliebig ausgcbildct sein, insbesondcrc Ein- 
schicB-, Spann-, Trenn- und Schweissclcmentc zum Umrci- 
fen des Produktcs mit einem gespanntcn, endscitig vcr- 30 
schweissten Umreifungsband aufweiscn. 
[0022] Wie aus Fig. 1 und Fig. 2 ersichtlich ist, ist der Ar- 
beitstisch 2 auf einem mittels bodenscitigcr Radcr 9 vcrfahr- 
baren Waren angeordnet. 

[0023] Vorzugsweise ist die Vorrichtung 1 mit einer (nicht 35 
dargestellten) Signalsteuerung, bevorzugt einer Licht- 
schrankc ausgestattct. Dicsc Lichtschranke ist in TYansport- 
richtung zufuhrseitig der Vorrichtung 1 angeordnet. Sobald 
sich das zu umreifende Produkt auf dem Arbeitstisch 2 be- 
lindet, wird die Bandfuhrungseinrichtung 5 durch die Licht- 40 
schranke ausgelost in die Arbeitsposition gefahren. " 
[0024] Ferner ist vorzugsweise eine (nicht dargestellte) 
Signalsteuerung vorgesehen, mittels der sichergestellt wird, 
dass noch wahrend der Fixierung des um das Produkt ge- 
fuhrten Umreifungsbandes durch die Fixierungseinrichtung 45 
die Verschiebevorrichtung 6 so angesteuert wird, dass sie 
die Bandfuhrungseinrichtung 5 aus der Arbeitsposition in 
die Ruheposition steuert. In den Betriebsphasen, in denen 
kein Umreifungsband um ein zu umreifendes Produkl ge- 
fiihrt wird bzw. eine solche Umreifung abgeschlossen ist, 50 
befindel sich die BanaTuhrungseinrichtung 5 bevorzugt im- 
rner in der in Bezug auf den Arbeitstisch 2 oberen Ruhepos- 
ition. Hierdurch wird die Taktzeit der erfindungsgem&Ben 
Vorrichtung 1 wesentlich reduziert. 

[0025] Im Betrieb der Vorrichtung 1 wird mittels der 55 
Transporteinrichtung 3 ein zu umreifendes Produkt langs 
der (in Fig. 2 und 3 durch einen Pfeil 10 dargestellten) 
Transportrichtung zugefuhrt. Das zu umreifende Produkt 
kann dabei in einer ersten Umreifung bereits ein- oder mehr- 
fach umreift sein, wobei diese erste Umreifung bevorzugt 60 
senkrecht zur Richtung des Transportes in die Vorrichtung 1 
vorgenommen wurde. So lassen sich insbesondere leicht 
verrutschende Stapel von Hochglanzzeitschriften, ohne 
diese zu drehen, sicher umreifen. 

[0026] Durch die Lichtschranke ausgelost, fahrt die Ver- 65 
schiebungseinrichtung 6 die Bandfuhrungseinrichtung 5 in 
diesem Moment nach unten, woraufhin der Umreifungsvor- 
gang in bekannter Weise durchgefuhrt, d. h. ein Umrei- 
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fungsband von der Bandrolle 8 um das Produkt herum ein- 
geschossen und in Bezug auf die Bandfuhrungseinrichtung 
5 unterhalb des Produkles fixiert wird. In der bevorzugten 
Ausfuhrungsform sorgt die Steuerungseinrichtung dafiir, 
dass nach dem EinschieBen des Umreifungsbandes, aber 
noch wahrend der Fixierung des Umreifungsbandes, die 
Bandfuhrungseinrichtung 5 wieder nach oben fahrt. Infolge- 
dessen kann das fertig umreifte Produkt unmittelbar nach 
der Fixierung mittels der Transporteinrichtung 3 weiter 
transportiert und ein weiteres zu umreifendes Produkt dem 
Bereich zwischen Bandfuhrungseinrichtung 5 und Arbeits- 
tisch 3 zugefuhrt werden, so dass bereits der nachste Takt 
beginnen kann. Auf diese Weise wird die Taktzeit der Vor- 
richtung wesentlich reduziert. 

[0027] Vorzugsweise werden zwei identisch ausgebildete 
Vorrichtungen 1 in einer gemeinsamen Transportrichtung 10 
hintereinander angeordnet, wobei die den jeweiligen Band- 
fuhrungscinrichtungen 5 zugcordnctcn Umrcifungscbencn 
zum kreuzartigen Umreifen des Produktes senkrecht zuein- 
andcr angeordnctcn sind. Auf dicsc Weise kann ein kreuzar- 
tiges Umreifen von Produkten durchgefuhrt werden, ohne 
dass die Produkte selbst etwa auf einem Drchtisch beispiels- 
weise um 90° gedreht werden miissen. Selbst wenn die Pro- 
dukte cine rclativ glatte Obcrflachc aufweiscn, wie bei- 
spielsweise bci Hochglanzprospcktcn oder -magazinen, 
wird ein Wegrutschcn einzclncr oder mchrcrcr Prospcktc 
bzw. Magazine aus der Stapclanordnung zuvcrlassig vcrhin- 
dert, so dass das zu umreifende Produkt seine stabile Stapel- 
anordnung bcibehalt und bcidc Umrcifungsprozcssc zuvcr- 
lassig ausgefuhrt werden konncn. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Umreifen von Produkten, insbe- 
sondere Zeitschriftenstapcln, mit 

- einer Bandfuhrungseinrichtung (5) zum Fuhren 
cincs Umreifungsbandes um ein zu umreifendes 
Produkt; 

- einer Transporteinrichtung (3) zum Transpor- 
ueren des zu umreifenden Produktes zu der Band- 
fuhrungseinrichtung (5); und 

- einer Fixierungseinrichtung zum Fixieren des 
um das Produkt gefuhrten Umreifungsbandes; 

- wobei die Bandfiihrungseinrichtung (5) mit ei- 
ner Verschiebevorrichtung (6) gekoppelt ist, mit- 
tels der sie zwischen einer Arbeitsposition zur 
Umreifung des Produktes und einer Ruheposition 
zur Ermoglichung der Zufuhr des zu umreifenden 
Produktes und zur Freigabe des umreiften Pro- 
duktes bewegbar ist. 

2. Vorrichtung nach Arispruch 1, wobei die Verschie- 
bevorrichtung (6) als Hebevorrichtung ausgelegt ist, 
wobei die Ruheposidon einer Hebeposidon und die Ar- 
beitsposition einer Senkposition entspricht. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Hebevor- 
richtung einen Pneumatikzylinder aufweist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, fer- 
ner aufweisend eine Lichtschranke zur Steuerung einer 
automatischen Verschiebung der Bandfuhrungseinrich- 
tung (5) aus der Ruheposition in die Arbeitsposition bei 
oder unmittelbar nach Zufuhren eines zu umreifenden 
Produktes zu der Bandfuhrungseinrichtung (5). 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, wo- 
bei die Bandfuhrungseinrichtung (5) das zu umreifende 
Produkt in der Arbeitsposition zumindest teilweise 
jochartig umgreift. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, wo- 
bei die Bandfuhrungseinrichtung (5) eine im wesentli- 
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chen U-formige Geometrie aufweist, wobei die U- 
Schenkel (5a, 5b) der Bandfuhrungseinrichtung (5) 
entlang der Transportrichtung (10) angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo- 
bei eine Steuerungsvorrichtung vorgesehen ist, welche 5 
wahrend der Fixierung des um das Produkt gefuhrten 
Umreifungsbandes durch die Fixierungseinrichtung die 
Verschiebung der Bandfuhrungseinrichtung (5) aus der 
Arbeitsposition in die Ruheposition steuert. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo- 10 
bei die Bandfuhrungseinrichtung (5), die Transportvor- 
richtung (3) und die Fixierungseinrichtung auf einem 
verfahrbaren Wagen angeordnet sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo- 
bei die Verschiebungsvorrichtung (6) und die Bandfuh- 15 
rungseinrichtung (5) an einem die Transporteinrich- 
tung (3) iibergreifenden Portal (4) angeordnet sind. 

10. Umreifungsvorrichtungsverbund, aufweisend we- 
nigstens zwei in einer gemeinsamen Transportrichtung 
(10) fur cin zu umreifendes Produkt hintereinander an- 20 
geordnete Vorrichtungen (1) nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 9, wobei die den jeweiligen Bandfuhrungscin- 
richtungen (5) zugeordneten Umreifungsebenen zum 
kreuzaitigcn Umreifen des Produktes senkrecht zuein- 
andcr angeordnet sind. 25 

1 1 . Verfahren zum Umreifen von Produkten, insbeson- 
dere Zeitschriftenstapeln, welches folgende Schritte 
aufweist: 

- Transportieren des zu umreifenden Produktes 

zu einer Bandfuhrungseinrichtung (5); 30 

- Fiihren eines Umreifungsbandes um das zu um- 
reifende Produkt mittels der Bandfuhrungsein- 
richtung (5); und 

- Fixieren des um das Produkt gefuhrten Umrei- 
fungsbandes; 35 

- wobei die Bandfuhrungseinrichtung (5) mittels 
einer Verschiebevorrichtung (6) zwischen einer 
Arbeitsposition zur Umreifung des Produktes und 
einer Ruheposition zur Zufuhr des zu umreifen- 
den Produktes und zur Freigabe des umreiften 40 
Produktes bewegt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Bandfuh- 
rungseinrichtung (5) bei oder unmittelbar nach Zufiih- 
ren eines zu umreifenden Produktes zu der Bandfuh- 
rungseinrichtung (5) signalgesteuert aus der Ruhepos- 45 
ition in die Arbeitsposition verschoben wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei wah- 
rend der Fixierung des um das Produkt gefuhrten Um- 
reifungsbandes die Bandfuhrungseinrichtung (5) si- 
gnalgesteuert aus der Arbeitsposition in die Ruhepos- 50 
ition verschoben wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, 
wobei das zu umreifende Produkt entlang der Trans- 
portrichtung (10) zumindest zwei hintereinander ange- 
ordneten Bandfuhrungseinrichtungen (5) mit zueinan- 55 
der senkrechter Umreifungsebene zugefuhrt wird, wo- 
bei es mittels der Bandfuhrungseinrichtungen (5) 
kreuzartig umreift wird. 
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